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ENGASTE 
Este libro no va dirigido al engastador profesional que, generalmente, "se las sabe 
todas" si no al artesano joyero. Debe tenerse en cuenta que el engastado es un 
arte que requiere mucha práctica y un buen dominio del buril, por lo que los 
trabajos de responsabilidad es mejor dejarlos en manos de un buen profesional. 
Sin embargo, cabe suponer que tanto el orífice como el platero poseen habilidad 
manual suficiente para llevar a cabo algunos trabajos sencillos, luego, poco a 
poco, se puede ir incrementando el nivel de dificultad. En este libro se intenta 
explicar como se hace. Hasta donde se puede llegar, depende de la capacidad de 
cada uno y del tiempo que se dedique a practicar. El engastador profesional, en su 
momento, también tuvo que aprender. 
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Las ocupaciones de arte manuales, aquéllas que involucran habilidades manuales, 
requieren herramientas universales y especializadas. El engaste no es la 
excepción, las máquinas convencionales y herramientas como taladros y brocas 
son necesarias, así, como un buen surtido de herramientas manuales. Algunas 
estas herramientas son adoptan de otras especialidades manuales, muchas de 
estas se innovan ó se alteran para el engaste en la industria de la joyería. Las 
ilustraciones presentadas en este libro son para el uso aplicable al propósito del 
engaste en general. 
Además de la lista de herramienta recomendada en esta sección, el engastador 
innovará en el futuro y hará otras herramientas para su trabajo, ya que como en 
todas las destrezas mecánicas o manuales hay siempre una manera mejor de 
hacer cosas, hay también herramientas que no son comercializadas ya que no se 
pueden producir en masa pasando así a ser un producto poco lucrativo para los 
fabricantes. Aunque algunas de estas herramientas raramente son utilizadas, 
muchas son conveniente tenerlas. 
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Se deben tener tres consideraciones primarias sobre las herramientas de joyería 
en general, estas son el propósito, la calidad, y su mantenimiento, algunas 
herramientas son muy versátiles ya que pueden tener múltiples propósitos. En 
todos los casos el trabajo profesional requiere de la disponibilidad de las mejores 
herramientas no sólo para la calidad del trabajo, sino también por su duración. Se 
debe guardar la herramienta en buenas condiciones de mantenimiento, y se 
deben utilizar apropiadamente y con mucho cuidado, el descuido o abuso de las 
herramientas se reflejara en el trabajo en el cual estas son utilizadas. Durante la 
descripción de cada herramienta, la referencia se hará a las tres consideraciones 
primarias ya descritas, por esta razón, y la inclusión de otras anotaciones y 
comentarios, se debe prestar mucha atención a esta sección. 
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1 Lista de herramienta 
Las herramientas de engaste son en su mayoría varas cortas de metal entre un 
octavo de diámetro de pulgada y dos pulgadas, estas se adelgazan en un 
extremo a una punta cóncava, las puntas de las herramientas son de diferentes 
tamaños, esto es de acuerdo al tamaño de las diferentes piedras con que se 
trabaja, se deben insertar o colocar en una base de madera, o en el eje o árbol de 
la máquina, sirven para redondear y limpiar el metal sobrante cuando se hace el 
engaste al grano. Esto se hace torciendo o girando la punta cóncava del buril en 
cada grano o uña que sostiene la piedra. 
Las herramientas de carbono aceradas y endurecidas al calor son necesarias en 
el engaste al grano y deben ser reformadas periódicamente. Existen catálogos de 
herramienta para engaste al grano, es recomendable tenerlos, el juego de 
herramientas contiene veinte tamaños diferentes pero esto es irrelevante, es La 
susceptibilidad del metal para ser tratado al calor lo más importante. Las puntas 
de las herramientas no son lo suficientemente largas y cortantes y se da la 
necesidad de reformarlas, en este momento las puntas pueden ser fácilmente 
reformadas en el juego de herramienta para engaste a cualquier tamaño. 
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Algunos engastadores hacen sus propias herramientas de asas de archivos, de 
agujas o metales similares. Esto esta bien cuando la herramienta se usará con 
una asa o mango de madera. Sin embargo en algunas ocasiones, cuando una 
herramienta se usará en una máquina de árbol flexible. Aquí la herramienta 
original del árbol es necesaria porque puede revolverse con la pieza original. 
Las herramientas básicas que se deben tener son: 
BURILES: 
•!• Punta de lanza, 0.5 cm de ancho 
•!• Cuchilla, ( sirve para derecha e izquierda) 
•!• Plano anchos 2-3 mm, angostos 1 mm. 
•!• Almendra 
AJUSTADORES: 
•!• De uñas 
•!• Biseles al espejo 
•!• Biseles planos 3mm de espesor 
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OJO DE POLLO 
CENT ADOR DE BISELES 
MARTILLO DE ENGASTE 




Más grueso que el de escoba, con una abertura en el centro de tal manera que 
entre un aro o un anillo. 
GOMA LACA 
FRESAS: 
Desde la más pequeña 5-6 tamaños. 
•!• Paraguas: Abierto y cerrado 
•!• Copa: Llevar hilo a 0.70 que entre bien y de ahí 5-6 tamaños 
•!• Lenteja piña 
BROCAS: 1-2 mm 
LUPAS 
DISCO AFILAR BURILES 
DISCO AFILAR BROCAS 
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El sitio de trabajo debe ser muy cómodo teniendo en cuenta los periodos largos 
de trabajo, debe tener una buena mesa de joyería, ser lo bastante grande para 
acomodar las herramientas y en un área accesible en que se puedan alcanzar 
desde la posición sentada en nuestra silla, esto es sin necesidad de pararnos del 
banco de trabajo. 
La silla debe ser cómoda, las sillas ajustables pueden ser muy útiles, pero se debe 
tener en cuenta la altura, la base del banco, y debe ser especialmente sin brazos. 
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El tratamiento del acero con calor es un proceso cíclico de calentamiento y 
enfriamiento, esto es para alterar sus características físico-químicas, aunque esto 
, es altamente especializado en la industria, puede hacerse con efectividad a ciertos 
tipos de herramientas de acero y máquinas de forma específica de nuestra mesa 
de trabajo. Estas herramientas y máquinas pueden ser hechas con acero suave y 
se les hace tratamiento de templado para mejorar su dureza, durabilidad y 
efectividad, también se pueden realizar fácilmente otros cambios para invertir el 
estado del metal, de quebradizo mejorando su dureza con sólo un soplete, alicates 
y agua. 
Puesto que las herramientas de engaste requieren mantenimiento periódico, un 
conocimiento básico de la técnica de templado del acero al calor es necesario. 
Específicamente, a las herramientas de engaste se les debe hacer este 
tratamiento de vez en cuando o deben reformarse, ya que las puntas y cuchillas 
de los buriles a menudo se tornan quebradizas a tal grado que pierden el corte. 
Además, los buriles pueden ser demasiado suaves para mantener un borde 
cortante afilado, muchos de estos problemas y otros pueden ser corregidos con un 
poco de experiencia y conocimiento de los efectos que los varios rangos de 
temperatura dan a las herramientas. 
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Hay varias clasificaciones de acero y cientos de subtipos. Cada uno es 
denominado por el tipo y porcentaje de volumen de la aleación, y requiere un ciclo 
de temperatura específico en su tratamiento. Algunos aceros, a temperatura alta 
por ejemplo, que contienen cantidades abundantes de una aleación como 
tungsteno, vanadio, o manganeso no pueden ser tratados al calor sin equipo 
especial y datos de ingeniería científicos, el acero que puede ser tratado al calor 
sin equipo sofisticado y sin información extensa es el acero al carbono. 
El acero es un metal potencial para herramientas, por su característica particula_r 
en su composición de átomos que pueden ser alterados al calentar y enfriar el 
metal. Este reordenamiento de los átomos se llama la estructura de cristal. Puede 
repetirse y reversarse por un procedimiento de temperatura controlada. El acero 
es el resultado de un proceso químico al combinar hierro con cantidades 
pequeñas de carbono. El hierro y el carbono por sí solos no son convenientes 
para utilizarlos en la fabricación de herramienta. Cuando los dos elementos son 
tratados al calor a una temperatura aproximada de 1400 º F., dependiendo del 
porcentaje exacto de carbono, la estructura de cristal esta en su formación más 
dura. Si se permite enfriar lentamente los átomos de la estructura se disociaran y 
volverán a su forma de unión más débil. La estructura de cristal se tornara en una 
formación dura enfriándolo rápidamente. Dependiendo del volumen del carbono 
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contenido, en tales herramientas de acero de carbono, el metal puede ablandarse 
y endurecerse variando su temperatura dentro de periodos de tiempo específicos. 
Cuando la herramienta de. acero está caliente, sus colores cambian en los 
diferentes rangos de temperatura. Esta característica del acero permite recocer 
para endurecer y templar el metal sin equipo sofisticado. Los colores del acero 
pueden utilizarse para determinar su temperatura dentro de un rango de grados. 
Sin embargo, los colores del calor son afectados por las luces que se encuentren 
encendidas en el cuarto y la percepción propia de cada persona. Así, la 
temperatura exacta podría percibirse con más de cien grados de diferencia. Por 
consiguiente un joyero experimentado habrá desarrollado su propia guía de 
colores por medio de prueba y error determinando así con precisión los cambios 
de temperatura apropiados. 
TEMPLADO 
El templar es una fase en el tratamiento de calor que se hace para ablandar el 
acero y poder manejarlo fácilmente, el uso del metal produce un cambio en su 
estructura de cristal llevándolo a una tensión rígida, el templado cambia su 
estructura para hacerlo un metal dúctil. La ductilidad es un estado suave del metal 
donde puede laminarse, trefilarse en alambre, doblarlo, o en otras palabras 
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manejarlo fácilmente. En estado templado la unión entre el hierro y los átomos del 
carbono están reducidos. Así, sus elementos se colocan en su estado original, al 
calentar el metal unifórmente e enfriarlo lentamente el acero será templado. 
Bajo condiciones ideales el acero a templar se coloca primero en un horno que 
tiene un medidor de temperatura y se calienta a un calor constante por 
aproximadamente dos horas. La temperatura exacta y duración son especificadas 
por el carbono y volumen en la aleación. Para muchas herramientas de acero de 
carbono la temperatura media es cerca de 1400 º F. A esta temperatura la 
estructura de cristal del hierro y de.1 carbono se coloca en su orden más deseable, 
solamente en esta condición el acero puede tornarse a su estado dúctil original. 
Esto se hace enfriándolo en el horno a 1 OOº F aproximadamente por hora. 
Este método probablemente no sea necesario para la mayoría de herramientas de 
engaste por el tiempo que consume y como procedimiento ya que no es muy 
rápido, el templado puede ser hecho simplemente utilizando un par de alicates 
para sostener la herramienta en la llama de un soplete hasta que el metal se 
vuelva color rojo cereza, en este momento el metal tiene una temperatura 
aproximada de 1400 º F. Se coloca en una superficie fuego-resistente durante unos 
minutos hasta que se enfríe, para probar el temple del metal se debe doblar 
fácilmente, si no es suave, entonces caliente el metal a un color rojo más luminoso 
o aproximadamente a 1550 º F. Recuerde que esto debe hacerse solamente en un 
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sitio o base resistente al calor y que el volumen del carbono varía en los diferentes 
tipos de acero y cada tipo requiere una temperatura del recocido diferente. 
ENDURECIEMIENTO 
Es necesario hacer tratamiento de endurecimiento a una herramienta de acero 
que sé esta fabricando o reacondicionando para manejar otros metales. El acero 
que se ha ablandado intencionalmente templándolo para formarlo, o 
accidentalmente se recoció, se endurecerá, pero no esta lo bastante duro para 
cumplir con su propósito como herramienta. El acero puede endurecerse de nuevo 
debido a su estructura de cristal ordenadamente repetidora. Durante el calor de la 
fase anterior de templado el acero se calentó a una temperatura donde se 
combinaron el hierro y carbono a su estructura atómica más fuerte. La formación 
de esta estructura de cristal puede sostenerse constante enfriando rápidamente 
los elementos antes de que ellos puedan volver a su posición original. 
Todos los aceros contienen alguna cantidad de carbono como un ingrediente 
endurecedor, en el acero de las herramienta de carbono su porcentaje puede se 
de 0.6 a 1.7 % por peso. El acero que contiene más de 1.7 % de carbono es hierro 
colado, el acero de carbono que tiene menos de 0.6 % de carbono es muy difícil 
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de endurecer para utilizarlo en herramientas. Por consiguiente un acero de 
carbono ideal para herramientas es aquel que contiene 0.8 % de carbono. 
Los medios más simples para endurecer el acero pueden hacerse con sólo unos 
materiales básicos: una llama de gas propano ó la combinación de gas/oxigeno; 
unos alicates para sostener la pieza; y un recipiente de agua, generalmente el 
acero a endurecer es sostenido por un extremo con unas pinzas ó alicates y se le 
coloca ó sostiene sobre él la llama de gas. (La mayoría que herramientas de acero 
utilizadas en engaste tratadas al calor, como buriles, requieren de asas, por esta 
razón la herramienta entera no debe ser calentada, la herramienta se sostiene 
del extremo del asa). Cuando el acero se vuelve cereza rojo, aproximadamente a 
1400 º F, la estructura de cristal está en su formación más dura. 
Para mantener la estructura de cristal en esta formación dura, el metal se sumerge 
en agua inmediatamente. El agua enfría el metal a 1 OOOº F por segundo 
aproximadamente. Los medios alternos para enfriamiento son aceite y aire fríos. 
Estos métodos son necesarios con ciertos tipos de acero diferentes al de las 
herramientas de acero de carbono. 
Cuando el acero es endurecido por el procedimiento de templado aun no esta 
disponible o no es conveniente para propósitos de fabricación de herramienta. 
Probablemente sea más duro que el metal que va a cortar, pero no es lo óptimo, 
este acero templado es quebradizo, y se quebrara fácilmente al cortar bajo 
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tensión, esto es evidente en los buriles que han sido recocidos y enfriados en 
agua durante el proceso de afilado. Cuando el buril es templado para afilarle sus 
cortes, la punta cortante extrema será quebradiza, Se romperá fácilmente y 
requerirá afilado frecuentemente. (Se debe enfriar en agua continuamente durante 
el procedimiento de afilado para prevenir un recalentamiento, no templarlo cuando 
esta recalentado). El templado tendrá efecto en la ductilidad y dureza. Un pequeño 
efecto de ductilidad es favorable, y si el templado es hecho apropiadamente el 
efecto en su dureza no será notable. 
El Templado del acero endurecido es hecho recalentándolo a una temperatura 
entre 375 º a 550 º F. La temperatura exacta depende del tipo de acero y porcentaje 
de carbono. Algunos aceros requieren ser enfriados en agua o en grasa, otros 
deben ser enfriados con aire frío. Para engaste se debe experimentar de acuerdo 
a los propósitos en que se va a utilizar la herramienta que controlar las 
condiciones y los datos científicos. La temperatura aproximada del acero puede 
ser determinada por su cambio color de amarillo, bronce, a púrpura a medida que 
la temperatura sube entre 375 º a 550 º F. Cada cambio de rango de temperatura 
endurece el acero más pero reduce la dureza. 
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Forjar es un procedimiento de calentamiento para formar el metal por martilleo o 
golpes. Esto es particularmente utilizado en la fabricación de herramientas para 
engaste. El acero forjado es más fuerte por su estructura formada por un grano 
fino. Las aplicaciones industriales para forjar requieren de máquinas potentes con 
suficiente fuerza que no es posible aplicarla con la mano. 
Para forjar una herramienta pequeña de acero se calienta primero a 1900 º a 
2200 º F aproximadamente. A esta temperatura el acero se tornará de color amarillo 
luminoso a color blanco. El grano será tosco pero se pondrá más fino cuando el 
acero es martillado. El trabajo debe hacerse rápidamente para evitar la exposición 
prolongada a temperaturas altas. La estructura del grano podría alterarse 
permanentemente como si fuese fundido. Cuando el acero alcanza el rango de 
calor deseado es flexible, entonces puede ser sostenido con unos alicates y 
colocado en un bloque metálico o yunque y martillarse de una forma específica. 
Después que el acero se enfría por debajo de 1375 º F, o cuando la luz roja 
desaparece, el proceso se repite hasta acero de tome la forma deseada. 
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El engaste requiere el uso permanente de buriles. Por consiguiente, burilar es 
un problema si estos no se encuentran en perfectas condiciones especialmente 
para ejecutar algunos tipos de engaste; algunos engastes son ciertamente 
imposibles si no se pueden realizar utilizando hábilmente los buriles. Asumiendo 
que un engastador puede engastar eficientemente a través de otros medios, no 
hay ninguna razón para qué trabajando con buriles se deba tener este 
impedimento. 
El secreto es la preparación de los buriles. Una buena calidad de buriles, 
especialmente cuando se preparan o acondicionan, se diseñan para hacer una 
cantidad significativa de trabajo. El engastador sólo necesita mantener y controlar 
su condición optima. 
Para que un buril realice su función efectiva y eficazmente, debe 
permanentemente ser controlado. Un buril que es demasiado largo probablemente 
se resbalará de la pieza de trabajo al hacerle presión porque es difícil su control. 
El buril debe ofrecer un buen agarre y permitir al dedo pulgar asegurarse en la 
pieza de trabajo o adorno, las asas cómodas también son importantes, estas 
varían entre múltiples tipos y tamaños similares al montaje de un guante. 
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La forma de un buril también es un requisito previo para un buen burilado. Una 
forma de utilización más ventajosa sería afilándolo de acuerdo al trabajo que va a 
realizar; si un buril se selecciona para levantar, quitar el exceso de metal, o para 
hacer un corte luminoso, aproximadamente a medio milímetro de la punta se está 
cortando la superficie de la pieza real, el resto de la punta debe moverse a lo 
largo de la parte de atrás a una distancia corta. Este metal interfiere con los 
aspectos visuales del trabajo que se hace. 
PROCESO de AFILADO. 
Afilar buriles es un proceso indispensable que debe hacerse continuamente. Sólo 
cortes precisos pueden hacerse en un metal precioso aun con los mas afilados y 
los mejores de buriles, el método de afilar buriles, el grano de la piedra de aceite 
utilizada, el ángulo de afilado, y el ángulo de corte, todos regulan la eficiencia y 
efectividad del buril, esto es a menudo una tarea tediosa y frustrante asociada con 
el engaste, y en momentos una prueba aparentemente aburrida, sin embargo, la 
presentación en este segmento es para mostrar la importancia que se debe tener 
en el cuidado de la herramienta de trabajo. 
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A través de los tiempos las gemas han sido parte integrante de las joyas. Al 
principio las piedras simplemente se taladraban y ensartaban en collares, pero a 
medida que se hacían más sofisticadas las habilidades del trabajo de los metales 
se idearon distintos métodos de montarlas. 
Existen muchos métodos de hacer un montaje. Sin embargo el principio básico es 
siempre el mismo: la parte más ancha de la piedra llamada cintura ó filetín debe 
descansar sobre una base nivelada llamada engaste. Es vital asegurarse que la 
piedra esta perfectamente equilibrada y que el engaste es plano. De lo contrario 
puede encontrarse con que la piedra se ladea desigualmente o incluso se quiebra 
durante el montaje. La zona en que se coloca la piedra se conoce como virola. 
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ENGASTES DE UÑAS ó GARRAS 
Engastes redondos, cónicos. 
Engastes para piedras de talla esmeralda. 
Engastes para piedras de talla "marquís". 
Engastes para piedra de talla "lágrima". 
Engastes para piedras de talla "corazón". 
Engastes "cushion". 
Engastes de alambre. 
Engastes de ilusión. 
Rosetones o engastes de grupo. 
Engastes delgados. 
Engastes con patillas en el propio bisel. 
Engastes de taza. 
Engastes limados en biseles gruesos. 
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Engastes de "cuerda" 
Engastado "pavé". 
Engastado mixto. 
Engastado de grupos. 
Engaste de estrella. 
Engaste decorativo. 
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Es un tipo adecuado de montaje para piedra talladas tales como cabujones. Se 
forma esencialmente ajustando una estrecha tira de metal alrededor de la base de 
la piedra, soldando la unión y presionando luego el borde superior de la tira hacia 
adentro con una herramienta de asentar hasta se agarra firmemente la piedra. 
El ancho de la tira depende de la altura de la piedra. Debe ser lo mas estrecha 
posible con el fin de mostrar la piedra en su mejor aspecto, pero ser 
suficientemente ancho para sostener la piedra en su lugar. El engaste puede ser 
ovalado, redondo ó cuadrado. 
MONTAJE EN CORONA O UÑAS 
El montaje de corona ó uñas ó de garras se basa en una virola o caja cónica y se 
utiliza para piedras faceteadas. Una forma sencilla de este montaje puede hacerse 
utilizando una placa matriz de virolas y un punzón; estos están diseñados para 
transformar un cilindro de metal en un cono. 
Una vez obtenido el cono con el ángulo correcto debe soldarse las uñas en la 
parte exterior de la caja ó virola; también pueden cortarsen de la misma caj,a. 
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El alambre puede utilizarse para hacer montajes de uñas sencillos, o diseños 
elaborados e imaginativos: Haga dos anillos de alambre redondo. Uno para 
sostener la piedra justo por debajo de la cintura y otro para la base. Haga un juego 
de uñas formando una cruz, suéldelo entre los dos anillos. Cierre el centro de la 
caja y doble suavemente las uñas hacia arriba, corte la longitud deseada. Coloque 
la piedra en el montaje y cierre las uñas sobre ella. 
MONTAJES AVANZADOS 
'El montaje de piedras es una técnica altamente especializada que requiere una 
formación seria. Cada tipo de montaje tiene cientos de variantes potenciales, 
desde los más sencillos hasta los extremamente complicados. Si la piedra tiene 
una talla inusual el montaje deberá diseñarse especialmente para acomodarse a 
las exigencias especiales de la piedra. 
Grupo 38499 22/06/00 
SENA 
CENTRO DE METALURGÍA 
JO YE RIA 
MONTAJES DE PUNTAS ó AL GRANO 
ENGASTE 
24 
Este tipo de montaje se utiliza para grupos de piedras o gemas preciosas. Es una 
técnica delicada que requiere considerable habilidad. El principio básico de la 
técnica es que cada piedra se sostenga por una punta fina de metal. De la virola ó 
caja metálica se rascan y levantan virutas dejando un agujero para cada piedra. 
Las piedras deben sentarse firmemente en su agujero de metal antes de que las 
virutas se redondeen para formar las puntas y se empujen sobre la piedra. 
MONTAJES PAVÉS 
Es una técnica especializada que se utiliza también para montar grupos de gemas, 
tan juntamente agrupadas que las puntas metálicas del montaje son apenas 
visibles. 
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Un engastador experimentado debe saber de antemano que cuando las gemas 
Son colocadas en un plato curvo estas tienden a unirse más cerca. En este caso 
si el engastador no verifica para ver si hay suficiente espacio, las gemas se 
solaparán cuando los orificios sean cortados. 
Muestra como al colocar las gemas por fuera en el domo del plato se unirán en el 
vértice. 
Inspeccionar a priori la montura para el engaste es un paso preliminar breve pero 
muy importante. Pueden evitarse problemas que van de gemas ya que al engastar 
sin tener en cuenta esto, seria un desastre. Esto es una tarea que debe hacer el 
engastador en lugar de aceptar Asunciones de otros. 
2 DISEÑE EL ESQUEMA DE TRABAJO 
El engaste en una montura para un arreglo perfecto raramente es hecho al azar 
distribuyendo las gemas. La planificación avanzada es necesaria colocar las 
gemas de la forma de presentación más ventajosa. Esto es una fase importante 
del engaste ya que exige exactitud, de lo contrario podríamos tener un efecto 
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adverso, y posiblemente nos fallara el resto del procedimiento. Un margen de error 
seria aceptable ya que el procedimiento empezará a tomar forma en este 
momento. Una vez se ha hecho el diseño, a menudo por ensayo y error, se 
transcribe en un esquema. El esquema es la guía del engastador. Es un boceto de 
la montura para mostrar el tamaño, situaciones, y fronteras donde las gemas 
serán colocadas. Los bocetos pueden detalladar los arcos, círculos, y líneas, o 
señales de marcas breves. Hablando ampliamente, los rasgos de un esquema 
dependen de la forma de la joya y las características de las gemas. 
A menudo el engaste de gemas es obvia o dictada por alguien. En el último caso 
esta fase se simplificaría, pero el engastador experimentado debe revisarlo 
porque esta decisión pudiera tener un efecto adverso durante otra fase del 
procedimiento más adelante. Por ejemplo, un cliente inflexible puede sugerir 
firmemente que sus ocho diamantes, todos del mismo tamaño y sin ningún valor 
sentimental, se coloquen sobre un plato redondo. El engastador debería 
aconsejar que siete diamantes tendrán un efecto mayor que ocho. (Una 
configuración de siete diamantes de tamaño igual donde se· colocan uno en el 
centro y seis al rededor se verán como un solo diamante grande). Si la 
experiencia y previsión del engastador no son tenidas en cuenta, las gemas del 
cliente perderán su mejor ventaja y tendrán un menor costo. 
El diseño de joyería frecuentemente hace pensar en la colocación de gemas. 
Generalmente las gemas parecerán pertenecer a ciertas áreas. Se localizarán 
Grupo 38499 22/06/00 
SENA 
CENTRO DE METALURGÍA 
JO YE RIA 
ENGASTE 
27 
gemas más grandes en las áreas del centro o al extremo ancho de platos 
delgados, y gemas más pequeñas al extremo estrecho. Esto es obvio pero la tarea 
puede confundirse porque en otras piezas, como una barra recta de metal, deben 
colocarse gemas de tamaño igual para tener apariencia armónica. Otros diseños 
pueden ser curvaturas y en formas elegantes como el marquís, ovalado, perlas, 
etc. Muchas de estas características pueden ser incluidas en el diseño de una 
joya, planeando la distribución lógica de las gemas se ofrece una mejor ventaja 
en la expresión de creatividad. Un diseño exitoso requiere que el engastador 
sepa de antemano qué dificultades podría esperar en los progresos del trabajo en 
cada paso. 
Otra características de las gemas, además del tamaño que ya se discutió, es 
determinar como y dónde se van a colocar, opcionalmente se puede hacer algún 
sacrificio para engastar las gemas de calidad más altas donde resaltarán la joya, 
y se presentan mejor las gemas de calidad más bajas en áreas menos 
eminentes. Además, se agrupan mejor las gemas que son del mismo corte 
siempre que sea posible. Esto dará un orden consistente de refracción a las 
gemas. En efecto, la calidad de una gema debe ser considerada también al 
diseñar la joya. 
A menos que sé este engastando una sola gema en un sitio predeterminado o su 
localización sea obvia, existe un cierto compromiso. Ésta es la fase preliminar del 
engaste, Antes de taladrar el primer agujero, una cantidad mínima de tiempo debe 
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tomarse para prever el resultado. Un conflicto entre experiencia, diseño de la joya, 
y las características de las gemas deberá que ser resuelto, cada uno deberá ser 
considerado al decidir cual será la posición perfecta para cada que cada gema 
sea engastada. Un engastador experimentado sabrá de antemano que 
problemas podrán presentarse en cada situación, el diseño de la joya limitará las 
decisiones, y la separación de las gemas por tamaño y calidad podría ampliar las 
posibilidades de perfeccionamiento. 
El proceso de dibujar un diseño depende de varios factores, uno es la 
experiencia, esto es respecto a la información que necesita para reconocer la 
posición de cada gema que será engastada, a veces sólo unas marcas en el 
metal son suficientes para iniciar el procedimiento de engaste, y en la marcha se 
hace cualquier ajuste que pueda ser necesario; otro factor es la simetría de la 
montura, y el tamaño y número de gemas. En el caso de una configuración 
simétrica que el dibujo puede ser simplificado localizando la línea del centro en el 
plato y poniendo las gemas sobre la línea; una tercera consideración es un tipo de 
montura libre donde el centro o línea no puede utilizarse, o el engastador escoge 
un medio alterno de marcar el plato. Cada método de dibujar un diseño 
mencionado se ilustra en este segmento en el mismo plato para mostrar las 
diferencias entre ellos. 
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Una configuración simétrica es el diseño más fácil a dibujar, hay una cierta 
cantidad de prueba y error utilizando el compás hasta localizar los centros 
exactos, después de que estas líneas del centro se encuentran el resto del 
proceso es rutinario. La mayor ventaja de este método es que el dibujo puede 
hacerse con tal exactitud y son muy pocos los ajustes que se tienen que hacer 
durante el resto del procedimiento de engaste. 
Se hacen los primeros grabados en un dibujo simétrico para encontrar la línea del 
centro del plato, esto servirá como una referencia para los otros grabados. 
Encontrar la línea del centro de un plato simétrico tal como se necesitan es 
representado en las series de la figura 2-6 dos puntos de la referencia - uno a 
cada extremo del plato. Ajuste el compás directamente al borde externo de los 
lados opuestos midiendo la distancia para cruzar dos arcos en el plato (vea fig. 2-
6). La localización exacta del inicio del punto del eje que se cruza en cada extremo 
es arbitraria, pero el segundo arco debe estar a una distancia igual del extremo, 
repita esta fase al otro extremo del plato para encontrar el otro punto de 
referencia. Una línea recta que divide el plato se graba a través de los dos puntos 
cruzados, el punto del centro del plato es encontrado a prueba y error montando 
sobre un eje el compás a cada extremo del plato a la línea del centro hasta que los 
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arcos se encuentren utilizando el mismo ajuste del compás. Otros puntos 
simétricos pueden ser encontrados igualmente dividiendo el plato. 
Fig. 2-6. Muestra el Proceso para localizar la línea del centro de un Plato. 
Un círculo que tiene el diámetro de la gema que se va a engastar en cada punto 
del centro es grabado por el compás con su centro correspondiente. Perforar, 
taladrar y el corte productivo se mantiene dentro de estos círculos, para evitar 
errores durante el dibujo se deben marcar los puntos centrales de los círculos 
subsecuentes antes de poner puntos centrales adicionales. de esta forma se 
deben hacer chequeos colocando las gemas en el círculo antes de proceder con 
el próximo, también se debe asegurar el espacio igual entre cada circulo, este se 
puede asegurar trabajando del centro hacia los extremos del plato. 
Muestra el punto del centro del plato localizado a prueba y error de cada extremo 
del plato. 
(B) Un círculo se dibuja alrededor del punto del centro para representar la gema
que se colocara allí. 
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El dibujo de un diseño libre es desarrollado viendo la situación y el espaciado de 
cada gema. Se usa el compás pero sólo después de que los puntos del centro se 
definen, este proceso se hace colocando temporalmente las gemas exactamente 
donde se engastarán, marcando las líneas fronterizas entre las gemas, y 
marcando el centro de cada una de ellas. 
Un buril o marcador se utiliza para hacer la mayoría de marcas mientras las gemas 
se colocan en el plato. 
Los pasos iniciales de un dibujo de diseño libre son los que determinan 
exactamente donde será colocada cada gema. Primero caliente la montura lo 
suficiente para aplicar una película delgada de cera de abejas en el área del 
engaste. No caliente demasiado la montura, el sobrecalentamiento puede causar 
que la soldadura se dañe o la distorsión de la montura. Con un quemador de 
Bunsen, o una llama suave bastará; luego coloque cada gema por su faceta en el 
sitio donde se engastara. Use cera de las abejas adelgazada en su punto para 
manejar las gemas, o utilice pinzas, para colocar las gemas hacia la montura. 
Estas se adherirán a la película de cera y pueden cambiarse fácilmente al espacio 
apropiado sin que se caigan del plato. Haciendo una suave presión en el ápice de 
la gema para una mejor adhesión entre su meseta y la cera en la montura (vea 
fig. 2-10). 
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Muestra la cera de abejas (opción: pinzas) utilizando pinzas para colocar las 
gemas en el plato. 
Muestra como se hace la presión (opción) para apretar una gema suavemente en 
la cera del un plato. 
Se podrán cambiar varias veces las gemas hasta encontrar el orden selectivo 
más favorable, debe verse cantidades iguales de metal de la superficie entre las 
gemas y un espacio apropiado. Acuérdese que en el dibujo el plano de las gemas 
es mas elevado del nivel del cinto real y que a engastarlas estarán mas cerca. 
Revise la fase anterior en donde las gemas se colocaron en el domo de un plato y 
como se tienden a unir después que son engastadas. También, cuando las gemas 
están muy cerca del borde del plato podrían terminar siendo engastadas al grano 
en el borde. 
También las gemas que se engastan cerca del borde del plato podrían ser 
engastadas al grano sobre el borde. La experiencia es el recurso más valioso para 
prever el resultado en el dibujo en esta primera fase. Indiferente, de causa y 
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efecto hacia todas las fases del engaste se minimizarán o evitarán problemas a 
través del procedimiento. 
Cuando sé esta seguro que no se presentarán grandes alteraciones, se graban 
los bordes entre y alrededor de las gemas. Estos grabados son marcas en el metal 
muy suaves, sólo lo necesario para que sean visibles después que las gemas y la 
película de cera se hayan retirado. Haga esto mientras las gemas todavía están en 
la montura con un punzón o buril delgado. Un buril delgado es útil para este 
propósito debido a que se puede pasar fácilmente entre el espacio de una gema y 
otra. Otro beneficio del buril delgado es que puede grabar las marcas en el plato 
fácilmente. Usando otro tipo de herramienta se debe hacer fuerza excesiva y esto 
podría mover las gemas. Los grabados también pueden ser marcas diminutas que 
se completan luego y líneas fronterizas para definir la localización exacta de cada 
gema. Ésta depende de la disponibilidad de espacio en el metal, experimente, y 
de acuerdo a la necesidad utilice uno u otra forma. Cuando las gemas son 
retiradas, alguna anotación debe permanecer en el metal al que el engastador 
pueda referirse al engastarlas. 
Muestra un buril de punta delgada (opción: punzón) el buril marca las fronteras 
entre y alrededor de las gemas. 
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Antes de quitar las gemas se prepara un recipiente pequeño de metal con cera de 
abejas para guardar las gemas dejándolas en su posición adecuada para 
trabajarlas mas tarde. Para preparar este recipiente funda una pequeña cantidad 
de cera de abejas de forma que quede plana y uniforme. Luego talle el boceto en 
la cera incluyendo las partes destacadas de la montura donde se colocaran las 
gemas, retire las gemas una a una de la montura y colóquelas en la localización 
correspondientes en la cera. El utilizar esta cajita es una buena idea ya que si el 
trabajo se interrumpe no se refundirán ni se olvidara el lugar de cada una de las 
gemas en la montura. 
Las gemas están cuidadosamente alejados de la montura uno en un momento. 
Cuando cada gema es removida de la montura el centro de su localización es 
marcado usando un buril más grande. Éstas marcas centradas serán 
referenciadas mas tarde al taladrar, esto se hace, trabajando con una gema a la 
vez, primero coloque la punta del buril al cinto de la gema, focalize el centro de la 
gema en el plato sin mover la vista para mantener la forma de la gema al retirarla, 
luego toque con el buril la gema solo lo suficiente colocar la punta en el metal 
donde el centro del diamante estaba. En este momento solo se necesita hacer una 
marca pequeña; como el centro de cada gema es marcado esta se coloca en la 
localización asignada en la cajita antes de seguir con la próxima gema. 
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Muestra el uso o (un buril de punta redonda para toca con un lado la gema en el 
borde mientras mantenemos mentalmente el punto del centro y lo marcamos. 
Después que se han grabado los sitios, puntos del centro y las líneas fronterizas 
externas de cada gema, estas se colocan en su localización correspondiente 
dentro la cajita, Esto se hace para asegurar que el corte luminoso y uniforme 
pueda hacerse más tarde entre las gemas y el borde del plato. Para grabar una 
línea al borde, primero ajuste el compás a la distancia exacta que se necesita. 
Con un punto del compás resbalando a lo largo del borde externo y siguiendo el 
contorno, el otro punto graba la línea en el plato. Las líneas para las gemas 
engastadas a lo largo del borde son cortadas en tangente sobre la línea. 
Uso del compás para grabar una línea que sigue el contorno del plato. 
El esquema terminado es un dibujo grabado en la montura, muestra exactamente 
donde serán taladrados los agujeros, e igualmente guía todo el corte, y todas las 
actividades del engaste. Un engastador debe poder mirar el esquema y visualizar 
cualquier problema que podría presentarse a lo largo de cada fase del 
procedimiento de engaste. También, pueda prever cada detalle del trabajo 
terminado incluso antes de taladrar el primer agujero. 
3 TALADRANDO LOS AGUJEROS 
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Taladrar los agujeros son una habilidad básica en el engaste, mas que definitiva 
es una fase esencial del procedimiento de engaste que precede a abrir y burilar el 
sitio donde se colocará . la gema, el propósito de los agujeros es doble: 
principalmente ellos habilitan y regulan la dirección de las brocas; el segundo, los 
agujeros mantienen una salida de los desperdicios después del burilado, cuando 
la joyería se limpia. Aunque parece ser una tarea poco complicada, la precisión 
con que se taladra demanda un conocimiento del taladro como herramienta y 
especialización en su uso. 
TALADRAR LOS PUNTOS CENTRALES 
Se taladran agujeros través del plato al punto del centro donde cada gema se 
colocará. Los puntos del centro marcados en el dibujo deben ser entallados, lo 
bastante para hacer depresiones en el metal que impedirán que el taladro resbale 
fuera del centro. Para hacer esto coloque un buril de punta redonda en cada 
centro marcado un ángulo bajo y excave o haga un agujero en el metal del plato. 
Estas depresiones del tamaño de la cabeza de un alfiler sirven como guía para 
iniciar a taladrar los agujeros. Esto no se hace durante la fase de marcación o 
dibujo de como va a ir cada gema ya que requiere de una intrusión poderosa en el 
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metal. Aunque los gemas se adhieren a la película de cera en la montura, al tratar 
de marcar con el buril este podría resbalarse y dañar la montura o las gemas. 
COMO TRABAJAR EL TALADRO 
Los partes principales de la broca son, espiga o extremo, superficie, cuchilla o 
borde cortantes, márgenes, cuerpo, y flautas. Cuando gira la broca en el taladro, el 
metal es cortado por las cuchillas de las dos superficies de la broca. Las cuchillas 
se extienden de la línea del centro de la broca a un ángulo de 59% cada uno, para 
formar un punto de taladro a 118%. El ángulo promedio de corte está entre 12% a 
15%. 53 52 
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Bajo las circunstancias normales todos los agujeros deben taladrarse con la 
misma broca. A menos que cualquiera de las gemas a ser engastada sea 
considerablemente menos de .01 et la mayoría de los agujeros que usa puede 
taladrarse con una broca aproximada NO. 65 o .035 - . Las brocas más grandes 
quitan demasiado metal, posiblemente debilitando algunos platos más delgados, y 
las brocas más pequeñas tienden a romperse demasiado fácil. Se recomiendan 
brocas más grandes para taladrar a través de los platos gruesos para engastar 
gemas más grandes. Taladrando todos los agujeros antes de pasar a la siguiente 
fase, el cambio de herramienta será reducido, además es más fácil de seguir el 
contorno de la montura y hay menos interrupción. 
Cada agujero debe taladrarse perpendicular a su posición, no a la montura en 
conjunto. De otra parte, se debe tener en cuenta que si hay muchos agujeros al 
ser taladrados se podrían cruzar bajo el plato, se debe prestar mucha atención 
sobre la apariencia de los agujeros bajo el plato, 
Se debe ser muy cuidadoso al taladrar para prevenir lesiones personales, daños 
en la montura, y brocas rotas. Una forma básica para sostener el taladro 
firmemente entre el dedo pulgar y dedo índice como si era un lápiz grande. Deben 
asegurarse las puntas de los dedos en la antenalla con el anillo para refrenar la 
presión que se aplica a la pieza de trabajo Operando el árbol del taladro a una 
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velocidad lenta, y preparándose para cuando se complete el agujero. Se puede 
hacer algo de presión para ayudar el taladro a funcionar, pero la fuerza no debe 
ser excesiva porque esto puede causar problemas. 
Los agujeros se taladraran perpendicular a la situación de cada gema. 
Taladrar los agujeros no debe hacerse precipitadamente aunque después puedan 
ajustase, algunas correcciones pueden hacerse en ese momento pero sólo hasta 
cierto punto. Una regla general de uso de la herramienta que se aplica aquí es 
"permita a la herramienta hacer su trabajo." El taladro necesita ser retirado para 
retirar el metal cortado y sumergir periódicamente la punta de la broca en un 
liquido refrigerante; además sólo puede funcionar apropiadamente a una fuerza y 
velocidad razonable. La precisión para taladrar exige del engastador saber cómo 
trabaja un taladro, para realizar una tarea exacta, y para controlar el taladro. 
Fig. 2-16. como sostener la pieza de trabajo firmemente. 
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Una broca de punta hace un agujero decrecientemente ensanchado que empieza 
en la superficie de un plato, la anchura de la broca en la superficie debe ser casi, 
pero no realmente, el diámetro de la gema, y se extiende por debajo para contener 
el cono, por consiguiente, se forma una cavidad que hace que la gema quede allí 
fija. Hay brocas especiales diseñadas para hacer simplemente esto; los propósitos 
de estas brocas es evitar el uso excesivo de brocas y buriles en la tarea, mantener 
una estructura fuerte en el plato, y para re-encuadrar agujeros que se han 
taladrado fuera del centro. En general, él es para hacer la excavación preliminar 
del exceso de metal en un agujero. 
Durante el proceso de corte hay por una broca para cada gema particular, es 
como si existiera un templete por cada gema, por así decirlo, para determinar el 
ancho que hay que taladrar. Como las brocas para las varias gemas están hechas, 
habrá una cierta cantidad de herramienta para cambiar a los diferentes tamaños 
de brocas. Será necesario tener un buen inventario de brocas para cumplir las 
necesidades de los diferentes tamaños de gemas. De nuevo, cada gema será la 
guía para la broca que está utilizando, y la gema se probará periódicamente en el 
agujero para asegurarnos no quitar demasiado metal. Se debe ser cauto para que 
el diámetro quede justo al diámetro de la gema. Como mencionamos antes, un 
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objetivo de una broca es hacer una excavación preliminar de metal para acomodar 
la gema. Se esperará que la broca en escena complete con presión esto. 
Muestras como con esta broca sé esta abriendo un agujero más pequeño que el 
diámetro de la gema. 
Una broca especial aliviará la función de varias brocas en la escena. Para que un 
corte sea hecho con precisión debe utilizarse una broca que tenga una tolerancia 
muy pequeña; las brocas no deben ser forzadas a quitar mucho metal, se debe ir 
eliminando el metal poco a poco, de lo contrario se podría cortar demasiado metal 
de y hacer un agujero con un diámetro mayor al esperado, esto debido a la carga 
de tensión requerida por el taladro que causa una acción cortante a los lados en 
lugar de hacia abajo. El resultado de una broca adecuada en este caso es la 
posibilidad un corte con precisión, 
Una vez que la boca se acerca a la sección-media del plato el taladro debe 
retirarse, si es necesario, entonces cambie a una broca más grande, esta broca no 
debe atravesar totalmente el plato. Una razón para utilizar brocas especiales es la 
de lograr mantener la dureza del plato, cuando se abren varios agujeros para 
acomodar un racimo de gemas, el plato se pone más débil, obviamente, la presión 
aplicada con el buril para al momento del engaste a menudo puede dañar el plato. 
Abriendo los agujeros hasta el fondo, o más grande que necesario, solo 
intensificará el problema. 
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En esta fase del procedimiento de engaste, es el momento oportuno para hacer 
ajustes menores entre las posiciones de las gemas. Estas correcciones son 
cambiar o re-encuadrar los agujeros al plan del esquema original. Varios errores 
de apreciación ocurren a menudo cuando se trazan líneas fronterizas durante la 
creación del esquema de las gemas, cuando se corte metal para iniciar a taladrar 
el agujero, o durante el proceso real. Para alinear el espacio apropiado entre las 
gemas se utiliza una broca de brote. Esto es hecho manipulando la broca de una 
manera que efectúe un corte lateral, en lugar de hacia abajo, esto cambiará los 
agujeros para obtener un espacio igual, no pueden resolverse así fácilmente los 
problemas mayores de espacio, estos deben preversen en las fases de 
localización del centro de las gemas y cuando los agujeros se están taladrándose. 
Usando una broca de brote para "arreglar un agujero" que se ha taladrado fuera 
del centro. 
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El propósito del engaste al grano es proporcionar una base ó asiento y afianzar 
descansadamente una gema. Un apoyo ideal para el engaste fijo o al grano se 
sitúa en una posición predeterminada dentro de un esquema organizado. Debe 
cortarse profundamente, pero solo el suficiente metal para afianzar la gema y 
asegurarla, también debe mantenerla en forma firme, debe haber una amplia 
cantidad de metal para asegurar la gema después de que es colocada. 
Consistentemente el corte de apoyo debe satisfacer apropiadamente los requisitos 
de acuerdo a la variedad de gemas y esto lo hace más la experiencia que los 
conocimientos académicos. Sin embargo hay algunas pautas generales 
disponibles para el principiante que serán de ayuda para un engaste exitoso. 
Asumiendo que varios diamantes están siendo fijos en un solo plato, alguna 
organización lógica de corte deberá seguirse, preferentemente las bases para los 
diamantes más pequeños serán cortados primero, luego, gradúe los diamantes 
más grandes, este orden le permitirá hacer correcciones a tiempo en el proceso, si 
por casualidad una base nos queda demasiado grande, en este caso uno de los 
diamantes más grandes podría colocarse en este sitio, aunque algunos diamantes 
de igual tamaño se hayan destinado para ser engastados en un área diferente de 
la montura, su destino será el mismo, no interesa si los diamantes son mixtos, esto 
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a menos que estén separados durante la fase del esquema o trazado para guardar 
cierta calidad o otra característica física en una área más eminente de la montura. 
Otra ventaja del corte de las bases de una manera gradual es que se reducirá el 
cambio de herramienta, ya que los cambios de brocas y taladros distraen y 
consumen tiempo, en la mayoría de veces es mejor seguir algún orden lógico de 
corte siempre que posible. 
El corte gradual no es aplicable en todas las situaciones, en muchos casos cuando 
un arreglo de diamantes está siendo engastado, los diamantes del centro se 
colocan primero y así sucesivamente en ese orden hacia el borde del plato. Esta 
secuencia falla cuando al colocar un arreglo compacto pudiera resultar que los 
cortes hechos se cruzan o sobreponen unos con otros. Una vez que los diamantes 
circundantes se han colocado, antes que los del centro, no hay ninguna solución 
posible si los diamantes en el centro del plato se empiezan a solapar. 
Si los cortes se hacen de una manera gradual de más pequeño a más grande o si 
están hechos de la mitad del arreglo hacia el borde del plato, depende del arreglo 
de los diamantes. Un estilo gradual es recomendable en un plato estrecho, 
mientras el último caso se recomienda para un arreglo más ancho. En cualquier 
caso los cortes deben hacerse de forma adyacente, no alternados, saltando 
encima de los agujeros, o empiece en un extremo del plato y trabaje hacia el otro 
extremo, o empiece del centro del plato y trabaje hacia el borde circundante. Esto 
depende de del arreglo que sé este haciendo. Una regla general que se aplica es " 
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no salte sobre los agujeros cuando se están cortando." La razón es que finalmente 
se harán agujeros en sitios aislados o no previstos. Para hacer un corte con 
precisión, un diamante no se debería encajar entre otros dos diamantes 
previamente engastados, por otro lado, si se detecta el problema a tiempo, una 
resignación de los diamantes a otras posiciones mejores puede ser justificarse, o 
se aplica otra técnica que pueda resuelve el problema. 
PROFUNDIDAD DE LA DEPRESIÓN 
La profundidad de una depresión es la distancia que el vértice de esa depresión 
está por debajo de la superficie del plato. Específicamente, el vértice es el punto 
de la depresión donde el ángulo cambia abruptamente para acomodar el cono de 
la gema. la gema debe colocarse con su cinto a nivel del vértice, la profundidad la 
depresión es particularmente importante ya que puede significar el éxito o fracaso 
del engaste en particular. Hay un nivel medio entre demasiado profundo y poco 
profundo que varía dependiendo en el tamaño de la gema, los factores que se 
involucran son la seguridad de la gema y sus rasgos característicos particulares. 
Un engaste al grano o fijo debe hacerse de forma que una cantidad suficiente de 
metal pueda colocarse sobre la gema en forma de uña. La seguridad es la primara 
razón obvia para este requisito, pero hay otras cosas a considerar que son 
respecto al terminado: uno es el efecto de tener bastante metal para formar uñas 
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bien redondeadas; otro es la posibilidad de hacer un corte luminoso y atractivo a 
su alrededor Corte de engaste al grano 
El propósito del engaste al grano es proporcionar una base ó asiento y afianzar 
descansadamente una gema. Un apoyo ideal para el engaste fijo o al grano se 
sitúa en una posición predeterminada dentro de un esquema organizado. Debe 
cortarse profundamente, pero solo el suficiente metal para afianzar la gema y 
asegurarla, también debe mantenerla en forma firme, debe haber una amplia 
cantidad de metal para asegurar la gema después de que es colocada. 
Consistentemente el corte de apoyo debe satisfacer apropiadamente los requisitos 
de acuerdo a la variedad de gemas y esto lo hace más la experiencia que los 
conocimientos académicos. Sin embargo hay algunas pautas generales 
disponibles para el principiante que serán de ayuda para un engaste exitoso. 
Asumiendo que varios diamantes están siendo fijos en un solo plato, alguna 
organización lógica de corte deberá seguirse, preferentemente las bases para los 
diamantes más pequeños serán cortados primero, luego, gradúe los diamantes 
más grandes, este orden le permitirá hacer correcciones a tiempo en el proceso, si 
por casualidad una base nos queda demasiado grande, en este caso uno de los 
diamantes más grandes podría colocarse en este sitio, aunque algunos diamantes 
de igual tamaño se hayan destinado para ser engastados en un área diferente de 
la montura, su destino será el mismo, no interesa si los diamantes son mixtos, esto 
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a menos que estén separados durante la fase del esquema o trazado para guardar 
cierta calidad o otra característica física en una área más eminente de la montura. 
Otra ventaja del corte de las bases de una manera gradual es que se reducirá el 
cambio de herramienta, ya que los cambios de brocas y taladros distraen y 
consumen tiempo, en la mayoría de veces es mejor seguir algún orden lógico de 
corte siempre que posible. 
El corte gradual no es aplicable en todas las situaciones, en muchos casos cuando 
un arreglo de diamantes está siendo engastado, los diamantes del centro se 
colocan primero y así sucesivamente en ese orden hacia el borde del plato. Esta 
secuencia falla cuando al colocar un arreglo compacto pudiera resultar que los 
cortes hechos se cruzan o sobreponen unos con otros. Una vez que los diamantes 
circundantes se han colocado, antes que los del centro, no hay ninguna solución 
posible si los diamantes en el centro del plato se empiezan a solapar. 
Si los cortes se hacen de una manera gradual de más pequeño a más grande o si 
están hechos de la mitad del arreglo hacia el borde del plato, depende del arreglo 
de los diamantes. Un estilo gradual es recomendable en un plato estrecho, 
mientras el último caso se recomienda para un arreglo más ancho. En cualquier 
caso los cortes deben hacerse de forma adyacente, no alternados, saltando 
encima de los agujeros, o empiece en un extremo del plato y trabaje hacia el otro 
extremo, o empiece del centro del plato y trabaje hacia el borde circundante. Esto 
depende de del arreglo que se este haciendo. Una regla general que se aplica es " 
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no salte sobre los agujeros cuando se están cortando." La razón es que finalmente 
se harán agujeros en sitios aislados o no previstos. Para hacer un corte con 
precisión, un diamante no se debería encajar entre otros dos diamantes 
previamente engastados, por otro lado, si se detecta el problema a tiempo, una 
resignación de los diamantes a otras posiciones mejores puede ser justificarse, o 
se aplica otra técnica que pueda resolver el problema. 
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Grabe una línea oscura recta en el plato entre los puntos para encontrar el punto 
del centro. De cada extremo de la línea los divisores ajustan por ensayo y error. 
El punto del centro tendrá la misma distancia a cada extremo. Luego ubique los 
diamantes en la línea del centro del plato y adyacente al punto del centro 
proyectar y marcar el centro a la punta de los diamantes. 
TALADRE LOS AGUJEROS 
Taladre un agujero a través de los dos puntos del centro del diamante. Zambúllase 
a menudo el taladro en fluido refrescante, utilizar el taladro fresco y ayudarle para 
cortar en el metal. 
AGUJEROS CON TALADRO AFILADO 
Taladre los agujeros con un buril afilado en la unión del punto del centro y línea 
del centro del plato como una pauta. A los diamantes se les deben poner cinto 
para agarrar, pero los taladrados deben ser un poco más pequeño que los 
diámetros de los diamantes. 
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Debido a que los agujeros más pequeños, deben abrir un poco el espacio 
izquierdo intacto al centro del plato. Después, cuando la presión se corta al mismo 
tamaño como el diámetro de los diamantes, ellos pueden estar tangentes en el 
centro del plato. 
CORTE LA PRESIÓN 
Use una velocidad alta en el taladro para cortar los rumbos, asumiendo que los 
dos diamantes son exactamente del mismo tamaño. Varios cambios de la 
herramienta podrían tener que ser hechos para seleccionar el buril del tamaño 
correcto para cada diamante. 
MONTE LOS DIAMANTES 
Limpie primero los rumbos con una aguja de pasador para pelo para remover 
las protrusiones de zumbidos de metal que desarrollaron cuando los rumbos 
estaban cortados. Entonces tuerza el buril en el lugar de la escena para llegar 
una vez más y quitar limados, afeita y otras ruinas. Después limpie los diamantes 
y póngalos en los rumbos convenientes. 
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Tres gemas son aumento hacia cada diamante por una ronda grabada. La gema a 
caqa punto se pone obviamente a lo largo de la línea del centro del plato, pero las 
cuentas del centro requieren un poco más de cuidado. Esas gemas deben 
empezarse de una perspectiva o la frontera del gravado real que se extienden de 
junto a los cintos de los diamantes. Esto ocasiona que la línea siguiente al 
contorno del plato se vuelva a ubicar del corte luminoso que después orilla los 
diamantes. Cada gema empieza exactamente en la orilla de la línea lo bastante 
lejos del diamante para enseñar una cantidad suficiente de metal para asegurarlo. 
Levantando las gemas, de esta manera asegurarán que ellos se espaciarán 
simétricamente. 
ELIMINE MATERIAL DE EXCESO 
El metal del exceso es grabado para exponer las cuentas y diamantes. Use una 
herramienta para gravar. Primero corte allí de los puntos del plato a las bases de 
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las cuentas. Luego, arregle el metal en cada lado del plato a lo largo de los cintos 
de los diamantes. Estos cortes deben encorvar de la esquina a la esquina, y bisela 
al borde del plato. Entonces talle el metal del centro adornado con cuentas a la 
base de los cortes fronterizos. Tenga cuidado al gravar a través del borde del 
plato. 
FORME LAS CUENTAS 
Con una herramienta redonda grave las cuentas de una forma productiva para 
obtener un tamaño adecuado a la punta cóncava. Las cuentas tienden a volverse 
más grandes hacia el centro del plato, porque se hace más especial levantar las 
cuentas hacia estos lados. Esto no quiere decir que se altere el diseño de las 
cuentas del mismo tamaño. 
CORTE LUMINOSO EL METAL 
Use una pieza para gravar con una punta más pulida para lograr mejor corte y 
luminosidad en el gravado. Estando con el centro que graba para evitar torcer los 
cortes del contorno finales. Siempre ubique encima de los cortes puntos o 
esquinas con una herramienta de grabar para lograr cortes luminosos logrando un 
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diseño de elegancia y distinción. Entonces use una rueda de caucho grande para 
quitar las marcas del objeto. 
PONER DIAMANTES EN UNA FILA 
Se colocan vendas que en diamantes para una fila o en la línea de una aplicación 
que se da por la mayor parte unirse. Hay numerosas monturas donde los 
diamantes son fijos en línea, como un fragmento del plan que no puede ser 
secciones totalmente excluidas de esas monturas detalladas y puede confinar las 
ilustraciones al tema específico de discusión. Realmente la tarea es realizada de 
la mano del procedimiento para adornar con juego de gemas el plato con 
diamantes. En el lugar de un diamante empieza el juego, una serie de diamantes 
es idénticamente fija adyacente a los otros y en línea. 
La manera de grabar el metal circundante encierra los diamantes y determina el 
diseño. La barra de metal puede grabarse en las secciones cuadradas separadas, 
podrían hacerse cortes luminosos extendidos a lo largo de ambos lados de los 
diamantes, o el metal puede grabarse para presentar otros únicos efectos. Hay 
números ilimitados de planes que pueden ser grabados en una barra de metal 
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que contiene cuentas de diamantes fijos. En este segmento Se ilustran los más 
comunes de éstos. Otros plane  basados en esos pueden ser desarrollados por 
series de diamantes de alta calidad, como experiencia se levanta y se obtiene la 
necesidad para ellos. 
INSPECCIONE LA MONTURA 
Listado: 
(A) Determina si el metal del plato es bastante espeso en los rumbos para ser
cortado. 
(B) Un problema común con una montura a través de la banda en el área del
dedo. Verifique para esto antes de empezar el trabajo. Tenga después cuidado 
para no cortar el cojinete demasiado profundo aunque el metal del plato sea 
espeso. 
(C) La montura es notoriamente bastante para apoyar lo requerido de presión a la
máquina y grabarlo. 
(D) desde que varios diamantes serán puestos, ellos deben ser puestos
temporalmente en el plato para estar seguro que hay bastante espacio para ser 
puestos todos ellos. 
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Los diamantes se ponen en el plato espaciarlos igualmente y marcar el centro que 
apunta donde ellos se pondrán. Para hacer este primero caluroso el plato sólo 
bastante para untar una película delgada de cera de las abejas en él. Luego, 
ponga las mesas de los diamantes abajo en el plato y ajuste los diamantes para 
hacer marcas del tictac entre y a lo largo del lado de cada diamante. Entonces 
quite los diamantes para grabar otros límites en el plato. 
Una frontera debe hacerse con divisores para guardar el pulimento y el cortando 
productivo en una línea. La punta del centro del diamante debe ser clara para que 
sea comercial y poner los diamantes espaciados igualmente. 
TALADRE LOS AGUJEROS 
Use ronda para grabar y hacer una depresión en la esquina y en el punto centro 
para marcar con asterisco los agujeros del taladro. Taladre cada agujero 
perpendicular a los agujeros bajo el plato también y igualmente debe centrarse 
espaciado. 
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Use un buril para afilar los agujeros del taladro. Continuamente verifique el 
espacio de los taladros y guárdelos dentro de las fronteras. El diámetro de los 
taladros no debe ser más ancho que el diámetro de los diamantes, y los taladros 
deben adelgazar de la superficie del plato. 
CORTE LOS RUMBOS 
Use una velocidad alta al buril para cortar los rumbos. Primero corte los rumbos 
con un buril que es ligeramente más pequeño que los diamantes, entonces 
trabaje con el buril del tamaño correcto. Este proceso asegurará que los rumbos 
no están cortados demasiado ancho. Cuando completó, la velocidad que pose al 
buril, se usa para oponerse a los agujeros bajo el plato. Esto quitará zumbidos de 
metal de los agujeros taladrados y aplanará el área digital del anillo. 
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Cepille que los rumbos aclaran de ruinas y limpian los diamantes antes de 
sentarlos en los rumbos. 
ASEGURE LOS DIAMANTES 
Use una ronda para grabar y levantar cuatro las cuentas hacia cada diamante. 
Deben cuadrarse las cuentas de cada diamante alrededor de él. También, las 
cuentas de todos los diamantes deben estar en línea por el plato. Previamente se 
deben guardar las cuentas en línea empezando todos ellos grabando el borde y 
la orilla lo bastante lejos de los diamantes para conseguir una buena proporción 
hacia los diamantes. 
ELIMINE EXCESO DE METAL 
El metal del exceso se graba con una herramienta para abollonar los diamantes y 
cuentas del plato. Primero corte las esquinas del borde del plato abajo las bases 
de las cuentas de la esquina. Estos grabados ayudarán a perfilar el plan y guardar 
las entalladuras fronterizas que se harán después de resbalarse a través del 
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borde del plato. Las cuatro fronteras se tallan de la esquina a la esquina a lo largo 
de las bases de las cuentas y cintos de los diamantes. Todos estos cortes deben 
ser rectos y deben biselar al borde del plato. 
En la serie acompañando de fotografías la opción de un corte de la estrella se 
graba entre los diamantes. Esto es hecho haciendo cuatro cortes cortos y rectos 
entre los diamantes adyacentes. Cada uno de las entalladuras se empieza cerca 
del centro del plato de los cintos de los diamantes. Haga los cortes biselados a un 
punto entre las dos cuentas que los diamantes adyacentes seguros. 
FORME LAS CUENTAS 
Todas las cuentas deben ser perfiladas a un tamaño uniforme. La herramienta del 
abalorio podría tener que ·ser re formado unas veces antes de la fase se completa. 
De vez en cuando algunas cuentas son difíciles formar. Este problema a menudo 
se resuelve cortando metal adyacente y exponer las cuentas más allá. Use un piso 
más grave arreglar metal allanado que forma formas de las cuentas hacia los 
diamantes. 
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Use una pieza para grabar, esta tiene una punta pulida al corte luminoso el metal 
entre los diamantes y a lo largo de las cuatro fronteras. Corte luminoso el metal 
entre los diamantes primero, entonces las fronteras. La alternativa quiere 
complementar los cortes luminosos en las fronteras. 
Cuando la corte luminosa está completa, use un archivo de la mano llano para 
arreglar el borde del plato a los cortes luminosos. Después, esmeril las marcas. El 
borde externo del plato debe ser más liso como factible por la superficie del 
diamante para evitar excesivo desgaste. 
MONTAR DIAMENTES Y CUENTAS 
Algunas cuentas se colocan en formas geométricas para lograr un excelente 
diseño. Otras aplicaciones incluyen guardias del anillo y los próximos planes del 
racimo en la sección siguiente. Las ilustraciones presentadas en este segmento. 
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Levante el borde primero hacia el diamante del centro. De esta manera las 
cuentas de los diamantes circundantes pueden empezar simétricamente en las 
ranuras y salidas por la ronda grabada. Para levantar los frijoles hacia el diamante 
del centro, empiece desde una distancia común entre los diamantes circundantes. 
Levante las cuentas de los lados opuestos del diamante un poco en un momento 
hasta que el diamante pueda afianzarse sin perforar fuera de nivel. Entonces 
levante las cuentas hacia los diamantes circundantes. Esas cuentas deben 
empezar desde las ranuras por la ronda grabada para afianzar las cuentas del 
diamante. El centro alrededor de la frontera del plato debe empezar entre el 
diamante para que cuando este completó las cuentas no interfieran con el corte 
luminoso redondo que se hará más tarde. 
DISEÑO DE ESTRELLA 
Este diseño prevalece en la joyería. Cubre un área suficientemente alta de metal 
en el diseño del anillo. Un solo diamante es montado en el área del metal 
preferible e independientemente de la estrella, el diamante es montado 
preferiblemente en los puntos de brillo de la estrella. 
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Este es un diseño básico y muy típico en la joyería. Es utilizado en la construcción 
de joyas con gemas y un diamante solitario, este diseño no contiene ningún 
diseño en particular. 
BASE TRIANGULAR 
La base triangular es comúnmente usada en joyería, no es raro ver este diseño 
utilizado en forma de centro, una frecuente aplicación de este diseño, consiste en 
dos triángulos soldados en línea con un palacio centrado entre ellas. 
BASE EN HEXAGONO 
La base en hexágono, se caracteriza por tener seis lados exactamente iguales es 
una perfecta adaptación de la base triangular, puede ser combinada con los 
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a- El grosor del metal se mide con un calibrador milimetrico, debe estar seguro
que el diamante pueda estar situado dentro de la lamina.
b- El plato debe estar lo suficientemente alto para que el diamante este ubicado
en la parte trasera y no sobresalga del dedo.
c- Determine o señale la potencia de la caña del anillo y la galería baja que
sostiene el metal de la lamina.
d- Compruebe que halla él suficiente espacio en la lamina del diamante para
cortar los estampados.
DISEÑE UN ESQUEMA 
Ponga el anillo en un mandril para encontrar las líneas centrales. Use un escribir 
para grabar las líneas centrales en perspectiva a las líneas sobre el mandril. 
Grupo 38499 22/06/00 
SENA 




No grabe el metal más de lo necesario para distinguir las líneas centrales, la 
longitud de las líneas centrales debe ser más larga que el diámetro del diamante. 
Las marcas son difíciles de quitar de la superficie de un diamante, después de que 
este sé sitúe situado. Use las divisiones para verificar con exactitud y ajustar los 
puntos desde los extremos hilados de la lamina del punto central. 
PERFORE EL ORIFICIO 
Use una escurpidora redonda para cortar un pequeño hoyo entre el metal en el 
punto central, este servirá como un estar de hoyo para mantener la broca en el 
centro, perfore el orificio perpendicular a la lamina. 
PERFORE LOS HUECOS 
Use un buril afilado para el hoyo a un corto diámetro que el del diamante 
trabajado. Continuamente verifique que el taladro no se desvíe del centro mientras 
sé esta cortando. 
CORTE LOS RUMBOS 
Corte los rumbos con una velocidad alta situando el buril que es del mismo 
tamaño que el diámetro del diamante. La profundidad del rumbo de un pequeño 
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diamante en este caso debe estar en un nivel donde la mesa del diamante se 
ubicará al mismo nivel de la superficie de la lamina. 
FIJE EL DIAMANTE 
La primera fase del fijado del diamante es fijar el rumbo, después de hacer est, 
gire ligeramente la trenza por el centro del buril entre el rumbo lo suficiente par 
quitar los residuos de metal que se producen de los grabados y los cortes de los 
buriles del metal. 
Los rumbos son extendidos desde la superficie desde el rumbo de una estrella 
luminosa debe ser removido con una pulidora plana. 
En otros tipos se utiliza una lima para hacer esto, los escombros pueden ser 
cepillados y además estar seguros que el diamante esta limpio. 
Ponga el diamante en el rumbo usando cera de abejas para colocarlo pero toque 
solamente el área de la mesa. Lo ideal es que el diamante deba estar ligeramente 
presionado con el rumbo, un pequeño trozo de madera semejante al borde de un 
anillo. 
Trabajara mejor si no-se forza el diamante en el rumbo si es difícil para deslizar el 
diamante. 
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Dependiendo en general del tamaño de las cuentas, comience levantando las 
cuentas a la mitad de un milímetro desde el rumbo. Empuje la punta del extremo 
del pulidor redondo en dirección a aun punto cercano del vértice del rumbo. Las 
cuentas pueden estar localizadas entre los cortes estrella, primero levante todas 
las cuentas particularmente desde los lados opuestos para asegurarse que el 
diamante permanecerá recto. Retroceda y estire el diamante levantando arriba las 
cuentas sobre el diamante. Hecho esto incline la pulidora redonda a aun ángulo 
mas alto. 
ELIMINE EL EXCESO DE METAL 
El exceso de metal a lo largo de cada lado de las cuentas grabadas o a un punto 
entre las cuentas. 
Comience eliminando el metal que esta cortado con la pulidora redonda a la base 
de las cuentas. Use una pulidora. Marque o haga un corte tenue recto a lo largo de 
las cuentas. Desde el rumbo a la base entre cada cuenta. Quite solamente el 
metal suficiente para mostrar las cuentas. 
MONTE LOS DIAMANTES 
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Use una herramienta adecuada que tenga un tamaño compatible al extremo. 
Mantenga la herramienta levantada lejos del diamante, para que los buriles 
vuelvan redondo el metal. 
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RECARGUE CONTINUO 
Se lima muy suavemente donde se va a engastar (caja ó virola) 
Se quita la rebaba 
Se mide la piedra de tal manera que quede sobre el bisel 
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Se toma un trozo de goma laca y se calienta sobre la antenalla, donde se coloca el 
anillo de tal manera que quede fijo. 
Se toma el foredom con una fresa paraguas invertido y en la otra mano la 
antenalla con el anillo de tal forma que los dedos pulgares queden enfrentados lo 
cual da mayor consistencia 
Con la fresa se marca muy suavemente alrededor del interior de la caja a una 
distancia mínima debajo del bisel 
Con la fresa se marca, se define y se profundiza 
Se toma una piedra y se ubica en el extremo de la caja y con ayuda de cera de 
abejas se desplaza suavemente hasta el otro extremo de la caja con el fin ce 
precisar en que parte se hace necesario profundizar 
Se ubican todas Las piedras en el anillo 
Se toma el sentador y con un martillo de bronce y se golpea sobre el bisel 
Grupo 38499 22/06/00 
SENA 
CENTRO DE METALURGÍA 
JO YE RIA 
ENGASTE 
68 
Si Es necesario se toma la lima media caña y se termina el bisel con el fin de darle 
un acabado perfecto. 
RECARGUE INDIVIDUAL 
Se lima suavemente donde se va a engastar 
Se quita la rebaba 
Se miden Las piedras 
Se coloca la antenalla con el anillo 
Se toma un compás y se ubica el centro 
Con la fresa se define y se profundiza al centro de la caja 
Se ubican todas Las piedras en el anillo 
Se ajusta el bisel 
ENGASTE A LA UÑA 
Una caja a la uña debe estar en la medida de acuerdo a la piedra. El bisel de la 
caja debe quedar por debajo del bisel de la piedra. 
Al poner la piedra sobre la caja; la caja no se debe ver; tampoco muy pequeña. 
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La uña debe subir al filo de la caja, de tal manera que para engastar toca abrir las 
uñas. Se corta la uña a la altura necesaria y se procede a hacer el recargue ya 








ENGASTE A LA UÑA ENCHAPA 
No se hace cabeceado a Las uñas si no que con la lima plana se mata al filo a la 
superficie de cada uña. 
Se hace el recargue a Las uñas con segueta 
Se ajusta la piedra con ajustador de bisel. 
No se hace remate a Las uñas ( se engasta de igual forma que la caja con uña 
redonda y uña en chatón) 
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No se hace cabeceado a Las uñas si no que con la lima plana se mata al filo a la 
superficie de cada uña. 
Se hace el recargue a Las uñas con fresa de bola pequeña. 
Se ajusta la piedra con ajustador de uñas. 
ENGASTE A LA UÑA MUL TIPLE 
Se taladra cada uno de los orificios de los chatones con fresa de bola. 
Se lima Las uñas por la superficie para emparejar, se hace cabeceado a Las uñas 
con fresa de copa 
Se hace el recargue a Las uñas con fresa de bola y se hace de lado, también se 
puede hacer con fresa de paraguas cerrado, normalmente desde el segundo 
chatón en adelante, se hace dos recargues a cada una de Las uñas, una al frente 
y la otra al lado, con el fin de que una sostenga dos piedras. 
Se abren un poco Las uñas. 
Se ubica la piedra. 
Se ajusta la piedra con ajustador de uñas. 
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Se aplica la prueba de cera de abejas. 
ENGASTE A LA UÑA CHATON 
Se hace el recargue orientado hacia el centro de Las uñas. 
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El recargue se puede hacer con segueta o con fresa ( se engasta igual que con 
caja de uña redonda) 
La piedra se puede engastar un poco alta, se va ajustando y se va subiendo la 
piedra con Las pinzas. 
Si la piedra no pasa de 2 mm, se le hace el chatón a un diámetro de 3 décimas de 
mm menos, ejemplo piedra de 2 mm chatón 1. 70 si la medida de la piedra no pasa 
de 2.50 mm se hace el chatón a un diámetro de 5 décimas de mm menos 
ejemplo: piedra de 2.50 mm chatón de 2 mm. 
ENGASTE A LA UÑA REDONDA 
Observar la caja con respecto a la piedra. 
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Mirar el bisel de la piedra. 
Se pega el anillo con goma laca a la antenalla. 
Se corta Las uñas para dejarlas a la medida. 
Se lima Las uñas por la superficie para emparejar. 
Se hace cabeceado a Las uñas con fresa de copa. 
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Se hace el recargue a Las uñas con segueta y se profundiza con fresa de 
paraguas cerrado. 
Se ubica la piedra dejando una luz entre la piedra y la caja con el fin de hacerle 
mantenimiento a la pieza. 
Se ajusta la piedra con un ajustador de uñas. 
Se remata, Es decir, con el ajustador de uñas se desplazan a un lado Las uñas y 
luego dejarlas en su sitio nuevamente, para que ajuste perfectamente. 
Se esmerila con 600. 
Se aplica la prueba de cera de abejas. 
ENGASTE A BISEL 
A diferencia de Las cajas a la uña, estas cajas van más grandes que la piedra. El 
bisel de la caja va por fuera del bisel 
De la piedra. 
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La piedra debe montar un tercer parte del grosor de la caja, el recargue Es la 
incisión que se le hace a la caja para que la piedra entre, se hace con diferentes 
tipos de fresas, dependiendo si el engaste Es plano o al espejo, limamos o 
burilamos respectivamente. 
ENGASTE A BISEL - CAJA REDONDA Y OVALADA 
Los biseles fluctúan de espesor entre 0.50 y 1.50. 
La piedra siempre debe ocupar la tercera parte de bisel de la caja. 
Observar la caja con respecto a la piedra. 
Mirar el bisel de la piedra. 
Se pega el anillo con goma laca a la antenalla. 
Se elige la fresa. 
Se lima la caja por la superficie para emparejar. 
Se hace el recargue. 
Se ubica la piedra. 
Se ajusta la piedra, se dobla el bisel sobre la piedra. 
Se lima en plano muy suavemente el bisel si Es con espejo se saca con buril plano 
delgado. 
Se esmerila 600. 
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Cuando se va a engastar al espejo, Es necesario para que ajuste hacer en el 
vértice una incisión de adentro hacia fuera (se engasta de igual forma que la caja 
redonda y ovalada) 
ENGASTE AL BISEL - CAJA MARQUIZ 
Es necesario para que ajuste hacer en el vértice una incisión de adentro hacia 
fuera. 
Cuando se va a engastar Marquiz a medio bisel se hace el recargue a los vértices 
con buril cuchilla y luego se profundiza con fresa de paraguas, luego se quita la 
rebaba, con buril punta de lanza. 
( se engasta de igual forma que la lágrima) 
Si Es con espejo se saca con buril plano delgado. 
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Cuando se va a engastar al espejo Es necesario para que ajuste hacer en el 
vértice una incisión 
Cuando se va a engastar a corazón al medio bisel se hace el recargue al vértice 
con buril cuchilla y luego se profundiza con fresa de paraguas, luego se quita la 
rebaba con buril punta de lanza (se engasta de igual manera que caja lagrima y 
marquiz) 
Si Es con espejo se saca con buril plano delgado. 
ENGASTE AL BISEL - CAJA CUADRADA 
Es necesario para que ajuste hacer en los vértices una incisión de adentro hacia 
fuera(se engasta de igual manera que la caja redonda.ovalada y lagrima) 
Si Es con espejo se saca buril plano delgado. 
ENGASTE A MEDIO BISEL 
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La caja se hace un poco más gruesa y se engasta únicamente Las esquinas de la 
caja. 
ENGASTE CAREE 
Piedras engastadas entre dos biseles, A veces se ajustan por el lado y aveces por 
encima. 
Hay dos formas de hacerlo: Hacer un solo recargue al lado y lado o a cada una de 
Las piedras como la mejor forma Es una por una haciendo el recargue y ajuste a 
cada una. 
ENGASTE CAREE DOBLE 
Hacer los recargues en el centro, con cuidado y se ajusta a los lados dejando 
quieta la pieza del centro. 
Si hay más de dos se comienza ajustar de adentro hacia fuera, en el carre también 
se puede hacer espejo o plano. 
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Consiste en engastar la piedra utilizando el mismo material de la pieza, sin que 
haya uña, bisel, carres. 
ENGASTE AL GRANO - INVISIBLE 
Tiene la ventaja que deja ver toda la piedra, se hace un hueco no tan grande, que 
la piedra coja buena parte del material, utilizando una broca más pequeña que la 
piedra luego con una fresa de bola ligeramente más grande que la piedra. 
La piedra siempre queda por debajo de la superficie de la pieza para que no se 
golpee, ni se caiga; luego se saca una viruta gruesa y fuerte con un buril cuchilla 
regularmente se le sacan 4 virutas. 
ENGASTE AL GRANO - HOJA 
Con el buril se hace primero el dibujo se desocupa con buril PUNTA DE LANZA 
esto hace que quede en alto relieve el centro, con el buril plano se corta y se 
manda un extremo sobre la piedra, luego con otro buril se quita el pedazo de 
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punta que sobro y queda un diamante al lado y lado, luego con el ojo de pollo se 
redondean los cuadritos para que en alto relieve solo se vean los granos de 
punto. 
ENGASTE AL GRANO - EN ROMBO 
Se perfora y se sigue igual al anterior. 
ENGASTE AL GRANO - EN TRENZA 
Para piezas que llevan diamantes en serie o para trabajar superficies angostas. 
Los bordes de la trenza quedan en alto relieve, primero se saca el material y 
además se traza con el buril cuchilla definiendo la trenza. 
ENGASTE AL GRANO - CUADRADO 
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Se utiliza para diamantes individuales. Se ubica el centro de la pieza y lo extremos 
en alto relieve. 
ENGASTE AL GRANO - TRIANGULO 
Definir el dibujo con buril cuchilla y se sigue con el mismo procedimiento. 
ENGASTE AL GRANO - BANDA 
El más utilizado al grano, diferentes modalidades Es engaste de piedras en serie 
Es muy versátil para dar la forma requerida de acuerdo a la pieza o superficie 
angosta. 
Se perfora dejando un espacio prudencial entre cada hueco 
Se hace una incisión por todo el borde de la perforación y otro por el borde 
opuesto de tal modo que las coja por lado y lado 
Otra incisión por todo el centro de Las perforaciones 
Se forman bolas con el ojo de pollo en los extremos de Las perforaciones 
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Se pega una barra con goma laca al palo de goma, después se toma el contra 
punto y se marca, se perfora con una broca más pequeña que la piedra; se amplia 
el orificio con una fresa redonda ligeramente mas grande que la piedra. Se mide la 
piedra en el orificio de tal manera que quepa exactamente, se toma el buril cuchilla 
y se trazan dos rectas por los bordes de los orificios, de orificio a orificio, se 
profundizan orientados al orificio. 
Se toma el buril punta de lanza y se saca el espejo sobre la recta, se toma plano 
delgado y se sacan 4 granos, 2 a lado y lado del orificio formando un rombo. Se 
toma el ojo de pollo y sobre el grano se ejerce presión de manera circular, se toma 
el buril almendra y se limpia la rebaba de la caja, para finalizar se hace la prueba 
de la cera de abejas. 
ENGASTE rAVE 
Al terminarlo se ve la piedra y bolitas o granos alrededor, generalmente Es 
irregular la ubicación de Las piedras. 
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Se raya con buril cuchilla la superficie y alrededor de cada piedra y se mandan 
granos sobre la piedra hasta asegurarla, y sé continua con el rayado de toda la 
superficie formando bolitas con el ojo de pollo. 
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